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The connecting element (1) has a fork part and a tube part with a 
cavity (4) . It consists of a tubular base element (l 1 ) of 
cold-mouldable material with external dia. the same as that of the fork 
part. The region (la 1 ) forming the tube part is reduced by a cold 
moulding process from the original external dia. to the dia. of the 
completed tube part. 

The tube part is produced during the above reduction takes place, 
by inserting a mandrel in the cavity of the tubular base element. At 
least one zone of the internal wall (6) of the tube part has internal 
teeth or shaping produced by inserting a shaped mandrel in the cavity 
of the base element. 

ADVANTAGE - Is simple and cost effective to manufacture and permits 
a deeper insertion of the steering tube. 
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Verbindungselement 



Beschreibung 



5 Die Erfindung betrifft ein Verbindungselement, das einen Gabelteil und einen 
Rohrteil mit einem Hohlraum aufweist. 



Ein derartiges Verbindungselement ist bekannt und wird zum Beispiel als Len- 
kungsgabel in Kraftfahrzeugen eingesetzt. Nachteilig an der bekannten Verbin- 
dungsgabel ist, dali diese als aufwendiges FlieBpreBteil hergestellt werden mu(i. 

10 Es sind auch Lenkungsgabeln bekannt, bei dem das Gabelteil und das Rohrteil 
separat hergestellt werden, wobei dann der Zusammenbau dieser beiden Be- 
standteile zum fertigen, zweiteiligen Verbindungselement dadurch erfolgt, da(S 
das Gabelteil uber ein entsprechendes Befestigungselement in den Hohlraum 
des Rohrteils eingeschoben wird. Eine derartige zweiteilige Ausgestaltung besitzt 

15 den Nachteil, daft durch das in das Rohrteil hineinragende Befestigungselement 
ein Verschiebeweg, der einem mit der Lenkungsgabel zusammenwirkenden 
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Lenkungsrohr zur Verfugung steht (Crashweg), drastisch reduziert ist, so daB 
derartige Lenkungsgabeln nicht den heutzutage geltenden Sicherheitsanforde- 
rungen im Automobilbau entsprechen. 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Verbindungselement der eingangs ge- 
5 nannten Art derart weiterzubilden, daS es besonders einfach und kostengunstig 
herstellbar ist, wobei aber gleichzeitig gewihrleistet sein soil, dais ein im Innen- 
raum des rohrfdrmigen Teils gefOhrtes Bauelemeni insbesondere ein Lenkungs- 
rohr, einen moglichst groBen Verschiebeweg aufweist. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, dalS das Verbindungsele- 
10 ment aus einem rohrffirmigen Grundelement aus kaltverformbaren Materiai her- 
gestellt ist, das einen AulSendurchmesser aufweist, der im wesentlichen gleich 
dem AuBendurchmesser des Gabelteils ist, und dessen das Rohrteil ausbilden- 
der Bereich durch einen Kaltverformungsvorgang vom ursprunglichen AuSen- 
durchmesser zu einem dem Durchmesser des fertigen Rohrteils des Verbindung- 
1 5 selements entsprechenden Durchmesser reduziert ist. 

Das erfindungsgemaBe Verbindungseiements zeichnet sich in vorteilhafter Art 
und Weise dadurch aus, dali es aus einem herkommlichen Rohrabschnitt, zum 
Beispiel aus einem nahtlosen Aluminiumrohr, durch einfache Kaltumformungs- 
techniken, zum Beispiel durch Rundkneten, hergestellt ist . Hierdurch sind gunsti- 
20 ge Herstellungs- und Materialkosten mogiich, da jedigiich das Gabeiteii durch si- 
ne Zerspanung erzeugt werden muS, wahrend der rohrformige Teil des erfin- 
dungsgemaBen Verbindungseiements durch ein im wesentlichen ohne Material- 
verlust durchfuhrbares Kaltverformen erzeugt ist. 

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht vor, daft zumindest eine In- 
25 nenwand des Rohrteils eine Innenverzahnung aufweist. Diese ist in vorteilhafter 
Art und Weise besonders einfach dadurch herstellbar, daB beim Kaltverformen 
des den Rohrteil des erfindungsgemaBen Verbindungseiements ausbildenden 
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Bereichs des rohrfdrmigen Grundelements ein entsprechend ausgefuhrter Dorn 
eingeschoben wird. 

Weitere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der 
Unteranspruche. 

5 Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung sind dem Ausfuhrungsbeispiel zu 
entnehmen, das im folgenden anhand der Figuren beschrieben wird. Es zeigen: 

Figur 1 ein Ausfuhrungsbeispiel eines rohrfdrmigen Grundelements, 

Figur 2 das Grundelement der Figur 1 nach einem ersten 
Kaltumformungsvorgang, 

1 0 Figur 3 das Grundelement der Figuren 1 und 2 nach einem weiteren 
Kaltumformungsvorgang, 

und 

Figur 4 ein Ausfuhrungsbeispiel des fertigen Verbindungselements. 



Bevor nun die Figuren 1 bis 3 erlautert werden, soil zuerst der konstruktiv-geo- 
15 metrische Aufbau des in Figur 4 dargestellten fertigen Verbindungselements 1 
beschrieben werden: Dieses besteht im wesentlichen aus einem Gabelteil 2 und 
einem sich daran anschlieBenden Rohrteil 3, wobei das Verbindungselements 1 
einen sich von seinem in den Figuren rechten ersten Ende 1 a bis zu seinem in 
den Figuren linken zweiten Ende 1b erstreckenden Hohlraum 4 aufweist. An ei- 
20 ner den Hohlraum 4 begrenzenden Innenwand 5 einer Rohrwand 6 ist vorzugs- 
weise eine nicht naher dargestellte Innenverzahnung oder Profilierung 
vorgesehen. 
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Die Herstellung des Verbindungselements 1 ist nun wie folgt: Als Ausgangspunkt 
wird ein in Figur 1 dargestelltes rohrformiges Gmndelement 1' vorgesehen, das 
in vorteilhafter Art und Weise z.B. ein herkommlicher Rohrabschnitt aus einem 
kaltverformbaren Material, z.B. ein nahtloses Aluminiumrohr, ist. Dieses rohrfor- 
mige Grundelementr weist in seinem in Figur 1 dargestellten, unbearbeiteten Zu- 
stand einen AuBendurchmesser D auf, welcher dem AuBendurchmesser D' des in 
Figur 4 dargestellten, fertigen Gabelteils 2 des Verbindungselements 1 
entspricht. 

Urn nun das rohrformige Gmndelement V in seinem das Rohrteil 3 ausbildenden 
Bereich 1a' zu reduzieren, wird in seinen Hohlraum 4 ein Dorn 8 eingeschoben. 
Auf die AuSenseite 6' des rohrfdrmigen Grundelements 1' wird dann - z.B. durch 
Rundkneten - eine Kaltverformungskraft aufgebracht. 

Dieser Schritt wird - wie in Figur 3 angedeutet - so lange wiederholt, bis der Be- 
reich 1a' des rohrfdrmigen Grundelements 1' die gewQnschte Formgestaltung des 
15 Rohrteils 3 des fertigen Verbindungselements erreicht hat, d.h. bis ein AuBen- 
durchmesser d des Rohrteils 3 des Verbindungselements 1 erreicht ist . 

Daran anschlieBend wird durch eine Zerspanungstechnik Oder durch Stanzenin 
einerfOr sich bekannten Art und Weise das Gabelteil 2 des Verbindungselements 
1 ausgebildet. Hierbei ist anzumerken, daft aufgrund der Tatsache, daB der vor- 

20 stehend beschriebene Kaltverformungsvorgang zur Herstellung des Rohrteils 3 
des Verbindungselements 1 nur auf den - im fertigen Zustand den Rohrteil 3 aus- 
bildenden - Bereich 1a' des rohrfdrmigen Grundelements 1 angewandt wird, es 
auch moglich ist, den Gabelteil 2 des Verbindungselements in einem dem be- 
schriebenen Kaltverformungsvorgang vorangehenden Arbeitsschritt 

25 fertigzustellen. 

Wenn - wie in dem hier beschriebenen Fall - die Innenwand 5 des Verbindungse- 
lements 1 eine Innenverzahnung aufweisen soil, wird hierzu ein Dorn 8 
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verwendet, der ein komplementar zur erzielenden Innenverzahnung ausgebilde- 
tes Profil aulweist. Im Falle einer glatten Innenwand wird ein Dorn ohne eine ent- 
sprechende Profilierung verwendet. 
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Schutzanspruche 



1. Verbindungselement, das einen Gabelteil (2) und einen Rohrteil (3) mit einem 
Hohlraum (4) aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB das ; Verbindungsele- 
ment (1) aus einem rohrfbYmigen Grundelement (1') aus kaltverformbaren Ma- 
terial hergestellt ist, das einen AuBendurchmesser (D) aufweist, der im we- 
sentlichen gleich dem AuBendurchmesser (D') des Gabelteils (2) ist, und des- 
sen das Rohrteil (3) ausbildender Bereich (1a') durch einen Kaltverformungs- 
vorgang vom ursprunglichen AuBendurchmesser (D) zu einem dem Durch- 
messer (d) des fertigen Rohrteils (3) des Verbindungselements (1) entspre- 
chenden Durchmesser reduziert ist. 



2. Verbindungselement nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Rohrteil (2) des Verbindungselements (1) derart hergestellt ist, daB beim Kalt- 
verformungsvorgang zur Reduzierung des den Rohrteil (3) ausbildenden Be- 
reichs (1a') auf dessen AuBendurchmesser (d) ein Dorn (8) in den Hohlraum 
(4) des rohrformigen Grundelements (1') eingeschoben ist. 



3. Verbindungselement nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB zumin- 
dest ein Bereich der Innenwand (6) des Rohrteils (3) eine Innenverzahnung 
Oder Profilierung aufweist, und daB die Innenverzahnung oder die Profilie- 
rung derart hergestellt Ist, daB beim Kaltverformungsvorgang ein profilierter 
Dorn (8) in den Hohraum (4) des rohrformigen Grundelements (1') eingescho- 
ben ist. 



4. 



Verbindungselement nach einem der vorangehenden Ansprtiche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Gabelteil (2) des Verbindungselements (1) durch eine 
Zerspanungstechnik oder durch Stanzen hergestellt ist. 
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